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1.1. Latar Belakang Kerja Praktek 
Kerja Praktek (KP) merupakan salah satu kegiatan wajib bagi mahasiswa Teknologi 
Pangan Fakultas Teknologi Pertanian Universitas Katolik Soegijapranata, dimana 
mahasiswa diberi kesempatan berupa pengalaman bekerja secara langsung di industri 
pangan sebagai bekal untuk masa depan. Sebagai bekal untuk bekerja di industri pangan, 
mahasiswa telah diberi ilmu pengetahuan melalui kegiatan perkuliahan. Namun, teori saja 
tidak cukup, dibutuhkan juga pengalaman nyata dalam bekerja di industri pangan. Oleh 
karena itu, melalui kegiatan Kerja Praktek, diharapkan mahasiswa memperoleh gambaran 
mengenai situasi nyata industri pangan. Selain itu diharapkan dapat menambah 
pengalaman dan pengetahuan dari praktisi secara langsung serta dapat menerapkan hard 
skill maupun soft skill yang diperoleh selama kuliah. 
 
Pada kesempatan kali ini, kami dapat melaksanakan Kerja Praktek di CV. Cita Nasional 
yang merupakan salah satu industri pengolahan susu. Susu merupakan salah satu bahan 
pangan yang memiliki nutrisi lengkap namun mudah rusak (perishable). Pasteurisasi 
merupakan metode yang dilakukan oleh CV. Cita Nasional untuk mencegah kerusakan, 
menjaga kualitas, serta memperpanjang umur simpan susu sehingga dapat dipasarkan dan 
dikonsumsi oleh masyarakat di berbagai wilayah. Kami berharap dengan melaksanakan 
Kerja Praktek di CV. Cita Nasional, kami dapat mempelajari proses pengolahan susu 
murni menjadi susu pasteurisasi secara lengkap mulai dari penerimaan bahan baku hingga 
proses pengemasan dan pendistribusian produk, serta kami mampu menganalisa masalah-
masalah yang terjadi selama proses pengolahan tersebut. 
 
1.2. Tujuan Kerja Praktek 
Kegiatan Kerja Praktek dilaksanakan dengan tujuan: 
1. Menerapkan pengetahuan dasar yang telah didapatkan selama perkuliahan 
2. Memperoleh gambaran serta pengalaman bekerja di industri pangan 
3. Mengetahui masalah-masalah yang timbul di lapangan, menganalisa penyebab, serta 






2.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
CV. Cita Nasional merupakan perusahaan pengolahan susu segar menjadi produk susu 
pasteurisasi dan homogenisasi yang didirikan oleh Bapak H. Rudi Kurnia Danuwijaya. 
Awal mulanya, pendirian CV. Cita Nasional didasarkan pada keinginan pemilik untuk 
ikut serta mensukseskan program pemerintah dalam meningkatkan kualitas Sumber Daya 
Manusia dan kesehatan masyarakat Indonesia, dengan cara menyediakan olahan produk 
susu bernutrisi dengan harga yang terjangkau oleh semua lapisan masyarakat. Pada 10 
November 2000, CV. Cita Nasional berhasil didirikan serta diresmikan oleh Prof. Dr. Ir. 
Bungaran Saragih Mec, selaku Menteri Pertanian dan Perkebunan Republik Indonesia. 
 
Produksi pertama kali dilaksanakan pada saat hari peresmian. Sebanyak 5000 Liter susu 
murni diperoleh dari Koperasi Unit Desa (KUD) Andini Luhur dan Koperasi Unit Desa 
(KUD) Sidodadi yang berada di satu wilayah dengan pabrik. Kemudian diproses menjadi 
20.000 cup susu serta dipasarkan ke Surabaya dan sekitarnya dengan merek dagang “Susu 
Segar Nasional”. Selanjutnya secara perlahan, produk Susu Segar Nasional mulai 
dikembangkan dan dikenal di berbagai wilayah. 
Tahun 2000 : Yogyakarta dan Solo  
Tahun 2001 : Semarang, Salatiga, Kendal, Pati, Pekalongan, JABODETABEK 
Tahun 2006 : Pekalongan, Purwokerto, Purworejo, Temanggung, Magelang 
Tahun 2007 : Bandung 
 
Seiring bertambahnya jumlah produksi, sumber bahan baku yaitu susu segar, tidak hanya 
diperoleh dari Kabupaten Semarang saja, melainkan juga membeli dari KUD di 
Kabupaten Boyolali. Selain itu, saat ini CV. Cita Nasional juga memproduksi Yoghurt 
dengan merek dagang “Yoghurt Nasional”. Hingga saat ini CV. Cita Nasional 
memasarkan produk mereka dengan cara dijual langsung menggunakan jasa loper dan 





2.2. Visi dan Misi Perusahaan 
CV. Cita Nasional memiliki visi yaitu menjadi pelopor industri susu pasteurisasi dan 
homogenisasi yang berskala nasional yang mampu memenuhi kebutuhan susu dengan 
harga terjangkau dan mudah diperoleh masyarakat Indonesia. Selain itu CV. Cita 
Nasional memiliki misi untuk ikut serta mensukseskan program pemerintah dalam gizi 
masyarakat Indonesia agar mampu menjadi generasi penerus bangsa yang sehat, kuat, 
dan cerdas. 
 
2.3. Lokasi dan Tata Letak Perusahaan 
Gambar 1. Peta Lokasi Pabrik CV. Cita Nasional 
(Sumber: Dokumentasi CV. Cita nasional) 
 
Pabrik CV. Cita Nasional berlokasi di Jalan Raya Salatiga-Kopeng Km 5, Desa 
Sumogawe, Kecamatan Getasan, Kabupaten Semarang. Lokasi pabrik cukup strategis 
karena berada di tengah pemukiman warga sehingga kebutuhan seperti sarana prasarana 
yang menunjang proses produksi dan pendistribusian seperti transportasi, air, serta listrik 
terpenuhi. Wilayah tersebut memiliki kondisi topografi yang berbukit dengan ketinggian 
400-500 di atas permukaan laut dengan suhu udara sekitar 250C dan kelembaban sekitar 
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80-90%. Luas area pabrik CV. Cita Nasional yaitu sekitar 40.000 m2. CV. Cita nasional 
terdiri dari beberapa area, diantaranya area kantor, area produksi susu pasteurisasi dan 
laboratorium, area pengemasan dan gudang, area produksi dan pengemasan yogurt, area 
pengolahan limbah, area service and maintenance, serta area pencucian krat. Tata letak 
pabrik CV. Cita Nasional secara lebih detail dapat dilihat pada Lampiran 1. 
 
2.4. Struktur Organisasi Perusahaan 
CV. Cita nasional merupakan badan usaha berbentuk CV dengan nomor izin perusahaan 
(SIUP) No. 155/KWDPP.11/3.1/IX/2000. Oleh karena itu struktur organisasi CV. Cita 
Nasional dipimpin oleh seorang Direktur Utama yang berkedudukan di Jakarta. 
Pelaksanaan kegiatan perusahaan dibantu oleh Plan Manager dan Kepala Divisi untuk 
mengarahkan karyawan. Struktur organisasi CV. Cita Nasional dapat dilihat pada 
Gambar 2. 
Gambar 2. Struktur Organisasi CV. Cita Nasional 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Masing-masing jabatan memiliki tugas dan wewenang yang berbeda-beda. Berikut tugas 
dan wewenang dari masing-masing jabatan. 
Direktur Utama 
Direktur utama merupakan pemilik sekaligus pemimpin yang bertanggungjawab penuh 





Plan manager merupakan orang yang membantu pimpinan dalam menjalankan 
perusahaan sehari-hari, khususnya melaksanakan fungsi manajerial seperti mangarahkan, 
mengawasi, dan mengontrol seluruh kegiatan yang berlangsung dalam perusahaan. 
 
Asisten Manajer 
Asisten manager merupakan orang yang membantu tugas Plan Manager dalam 
mengawasi dan mengontrol kegiatan yang berlangsung dalam perusahaan serta dalam 
tugasnya dibantu juga oleh bagian administrasi dan keuangan. 
 
Departemen Keuangan 
Departemen keuangan bertugas untuk membuat Rancangan Anggaran Belanja, mengatur 
penggajian karyawan, membuat laporan pertanggungjawaban keuangan, dan hal-hal lain 




Departemen personalia bertugas untuk mencatat data masuk dan keluar dari perusahaan, 
proses perekrutan dan pemberhentian karyawan, menjamin keamanan karyawan dan 
barang yang nantinya dipertanggungjawabkan kepada Plan Manager. 
 
Departemen Research and Development dan Quality Control 
Departemen ini terdiri dari supervisior, asisten supervisior, dan operator laboratorium. 
Supervisior bertanggungjawab kepada Plan Manager untuk mengevaluasi proses apakah 
sudah sesuai dengan standar yang ditetapkan atau belum, mengadakan percobaan untuk 
inovasi produk baru, serta mengidentifikasi masalah yang terjadi dan mencari solusi. 
Asisten supervisior bertugas membantu supervisior mengarahkan dan mengawasi 
operator laboratorium yang bertugas menyiapkan bahan produksi, melakukan pengujian 






Departemen Proses Produksi 
Departemen ini terdiri dari supervisior dan operator yang bertugas melaksanakan proses 
pengolahan susu dari awal penanganan bahan baku hingga menjadi produk. 
 
Departemen Pengemasan 
Departemen ini terdiri dari supervisior, asisten supervisior, dan operator. Supervisior 
bertanggungjawab kepada Plan Manager untuk mengarahkan karyawan dalam proses 
filling, sealing, dan packaging. Asisten supervisior bertugas untuk mengawasi dan 
mengontrol operator yang bertugas untuk mengoperasikan mesin, memasang kemasan, 
mengganti tanggal kadaluarsa, mengecek ada tidaknya kebocoran, serta menata produk 
dalam krat. 
 
Departemen Mekanik dan Elektrik 
Departemen ini terdiri dari supervisior dan operator yang bertugas untuk memelihara dan 
memperbaiki mesin peralatan serta bertanggungjawab terhadap kelistrikan pabrik. 
 
Departemen Gudang 
Departemen ini bertanggungjawab atas barang-barang di gudang, dengan mendata jumlah 
keluar masuknya barang serta menyiapkan barang-barang tersebut untuk proses produksi. 
 
Departemen Kebersihan dan Krat 
Departemen ini bertugas untuk menjaga kebersihan lingkungan pabrik, kebersihan krat 
dan menata krat yang sudah bersih, serta menyiapkan minum bagi karyawan pabrik. 
 
Satpam 
Satpam bertugas menjaga keamanan lingkungan pabrik, mengecek daftar hadir karyawan, 
memeriksa tamu yang datang, serta melapor pihak manajerial jika ada tamu. 
 
Sedangkan untuk susunan personalia CV. Cita Nasional dapat dilihat pada Tabel 1. 
Tabel 1. Susunan Personalia CV. Cita Nasional 
Jabatan Nama 
Direktur Utama Rudi Kurnia Danuwijaya 
Plan Manager Ir. Iskandar Mukhlas 
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Kepala Personalia Enang Komara 
Kepala Divisi Quality Control dan Research and 
Development Moh. Nur Ali Muslim, S.Pt 
Kepala Divisi Administrasi Supriyati 
Kepala Divisi Mekanik Ade Herman 
Kepala Divisi Mekanik Anjas Asmara 
Kepala Divisi Gudang Atang Suparman 
Asisten Divisi Proses Produksi Nur Haryanto 
Asisten Divisi Pengemasan Santosa 
Asisten Divisi Quality Control dan Research and 
Development Agung Tri Kuncoro, S.Pt 
Konsultan Industri Ir. Heri Hidayat 
Konsultan Industri Arifin 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
2.5. Ketenagakerjaan 
Pelaksanaan administrasi maupun proses produksi didukung oleh 101 karyawan yang 
terdiri dari pihak manajemen dan pekerja. Pihak manajemen meliputi pimpinan serta staf 
CV. Cita Nasional, sedangkan pekerja adalah orang memiliki hubungan kerja dengan 
manajemen dan memperoleh gaji dari perusahaan. CV. Cita Nasional memiliki sistem 
kerja yang berbeda tiap divisi (dapat dilihat pada Tabel 2.). Namun umumnya, untuk 
waktu istirahat sama yaitu pukul 12.00 hingga pukul 13.00 WIB, kecuali hari Jumat yaitu 
pukul 11.00 hingga pukul 13.00 WIB. 
 
Tabel 2. Sistem Kerja di CV. Cita Nasional 
Divisi Sistem Kerja Jam Kerja 
Produksi dan Quality 
Control 
1 hari masuk – 1 hari libur 07.00 – 18.00 WIB 
Pengemasan dan Gudang 2 hari masuk – 1 hari libur 
A (07.00 – 18.00 WIB) 
B (08.00 – 19.00 WIB) 
Staf Kantor Hari Senin - Jumat 08.00 – 16.00 WIB 
 
Karyawaan baru umumnya diberi pelatihan terlebih dahulu tentang Standart Operating 
Procedures (SOP) serta Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3). Selain itu setiap tahun 
karyawan memperoleh perlengkapan baru seperti seragam, topi, sepatu boot, serta 
masker. Selain itu, CV. Cita Nasional juga mendaftarkan para karyawan BPJS Kesehatan 
dan BPJS Ketenagakerjaan. Hal ini dilakukan untuk menjamin kesehatan serta 
keselamatan karyawan selama bekerja. Sedangkan untuk sistem pemberian gaji, CV. Cita 
Nasional mengikuti standar minimal gaji di Kabupaten Semarang yang telah ditetapkan 
8 
 
pemerintah. Selain gaji utama, diberikan juga upah lembur bagi karyawan yang bekerja 
melebihi waktu yang ditetapkan. 
 
2.6. Kapasitas Produksi 
Saat ini kebutuhan susu murni untuk produksi CV. Cita Nasional sekitar 45.000 Liter per 
hari. Untuk memenuhi kebutuhan produksi tersebut, CV. Cita Nasional bekerja sama 
dengan beberapa Koperasi Unit Desa (KUD). Setiap Koperasi Unit Desa (KUD) memiliki 
kapasitas produksi yang berbeda-beda. KUD “Andini Luhur” memiliki kapasitas 
produksi susu murni sekitar 10.000 Liter per hari, KUD “Cepogo” sekitar 4000 Liter per 
hari, KUD “Sidodadi” sekitar 4000 Liter per hari, KUD “Sumber Karya” sekitar 3000 
Liter per hari, KUD “Boyolali Kota” sekitar 3000 Liter per hari, dan KUD “Wahyu 
Agung” sekitar 2500 Liter per hari. Selain itu CV. Cita Nasional juga bekerja sama 
dengan KUD yang lain seperti KUD “Getasan”, KUD “Banyu Aji”, KUD “Musuk”, dan 
KUD “Blancir”. Oleh sebab itu, kerja sama dengan berbagai KUD secara tidak langsung 
membuka peluang pemasaran susu murni bagi masyarakat sekitar yang berprofesi sebagai 
peternak sapi perah. 
 
2.7. Pemasaran Produk 
CV. Cita Nasional bekerja sama dengan CV. Cita Karsa Bersama yang memiliki kantor 
pusat di Jakarta dalam pemasaran produk “Susu Segar Nasional”. Pembagian wilayah 
pemasaran berdasarkan potensi pasar dapat dilihat pada Tabel 3.  
 
Tabel 3. Wilayah Pemasaran Produk “Susu Segar Nasional” 
Wilayah Daerah yang Tercakup Total Share (%) 
Jakarta Jakarta, Bogor, Depok, Bekasi, Bandung 70 
Surabaya Surabaya, Sidoarjo, Malang, Blitar, Tulungagung, 
Jombang, Kediri, Mojokerto, Lamongan 
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Yogyakarta Yogyakarta, Solo, Magelang, Temanggung, 
Purwokerto, Purworejo 
8 
Semarang Semarang, Ungaran, Kendal, Pati, Pekalongan, 
Tegal 
7 




SPESIFIKASI BAHAN DAN PRODUK 
 
3.1. Spesifikasi Bahan 
CV. Cita Nasional membutuhkan bahan-bahan, baik bahan utama maupun bahan 
tambahan untuk memproduksi susu pasteurisasi dan yoghurt. Berikut penjelasan 
mengenai spesifikasi bahan utama dan bahan tambahan. 
 
3.1.1. Bahan Utama 
Bahan utama dalam proses pembuatan susu pasteurisai dan yoghurt yaitu susu segar. 
Bahan utama diperoleh dari beberapa KUD yang berada di sekitar pabrik dan Boyolali. 
Sebelum diproses, kualitas susu segar diuji terlebih dahulu di laboratorium. Uji yang 
dilakukan terdiri dari uji organoleptik, uji suhu, uji pH, uji Methylen Blue Reduction Test 
(MBRT), uji alkohol dan natrium karbonat, uji lemak, uji total solid dan solid non fat, 
serta uji berat jenis. Menurut SNI 3141.1:2011, susu segar yang akan diolah harus 
memenuhi syarat sebagai berikut. 
 
Tabel 4. Syarat Mutu Susu Sapi Segar 
Karakteristik Satuan Syarat 
Berat jenis (pada suhu 27,50C) minimun g/ml 1,0270 
Kadar lemak minimum % 3,0 
Kadar bahan kering tanpa lemak minimum % 7,8 
Kadar protein minimum % 2,8 
Warna, bau, rasa, kekentalan - Tidak ada perubahan 
Derajat asam oSH 6,0-6,5 
pH - 6,3-6,8 
Uji alkohol (70%) v/v - Negatif 
Cemaran mikroba, maksimum: 
1. Total Plate Count 










Jumlah sel somatic maksimum sel/ml 4x105 
Residu antibiotika (Golongan penisilin, 
tetrasiklin, aminoglikosida, makrolida) 
- Negatif 
Uji pemalsuan - Negatif 
Titik beku 0C -0,520 s.d. -0,560 
Uji peroxidase - Positif 
Cemaran logam berat, maksimum: 







2. Merkuri (Hg) 





(Sumber: SNI 3141.1:2011) 
Sedangkan pengujian dan standar mutu susu segar dari CV. Cita Nasional akan dibahas 
pada bab selanjutnya. 
 
3.1.2. Bahan Tambahan 
3.1.2.1. Pemanis 
Dalam proses pembuatan susu pasteurisasi-homogenisasi dan yoghurt ditambahkan gula 
sebagai pemanis. Bahan tambahan gula diperoleh dari beberapa suplier seperti PT. DUS 
Cilacap, CV. Sumber Manis Salatiga, dan Perusahaan Gula Soedhono PTPN XI Ngawi. 
Pemilihan suplier didasarkan pada harga yang ditawarkan pada saat itu serta 
menyesuaikan dengan biaya produksi. Meskipun pemilihan suplier gula didasarkan pada 
harga, namun CV. Cita Nasional tetap menetapkan standar mutu untuk gula yang dapat 
dilihat pada Tabel 5. 
 
Tabel 5. Standar Mutu Pemanis di CV. Cita Nasional 
Kriteria Uji Persyaratan 
Organoleptik 
          Aroma 
          Rasa 
          Warna 
 
Normal; aroma tidak menyimpang 
Normal; manis gula 
Normal: putih kekuningan bersih 
Kotoran Tidak ada; larutan gula tidak keruh karena kotoran 
Pengendapan Tidak ada 
Kekentalan Normal 
Kadar Gula 40 – 50% 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Selain memberi rasa manis, penambahan gula pada susu berfungsi sebagai pengawet. 
Gula dengan konsentrasi yang tinggi dapat bersifat higroskopis sehingga mikroba tidak 
dapat hidup (Sudarmadji, 1982 dalam Ningsih et al., 2014).  
 
3.1.2.2. Flavor 
Flavor ditambahkan pada produk susu pasteurisasi dan yoghurt untuk memberikan aroma 
dan cita rasa yang spesifik dari jenis bahan tertentu sebagai ciri khas produk perusahaan. 
Flavor yang digunakan oleh CV. Cita nasional sangat bervariasi. Pada produk susu 
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pasteurisasi terdapat 5 jenis flavor yang digunakan yaitu coklat, stroberi, moka, vanila, 
dan jeruk. Sedangkan pada produk yoghurt digunakan flavor anggur dan stroberi. CV. 
Cita Nasional memiliki standar mutu untuk flavor yang dapat dilihat pada Tabel 6. 
 
Tabel 6. Standar Mutu Flavor di CV. Cita Nasional 
Kriteria Uji Persyaratan 
Organoleptik  
(sebelum ditambahakan ke dalam produk) 
          Warna 
          Kenampakan 
 
 
Normal; khas sesuai label 
Normal: cair dan tidak kotor 
Organoleptik 
(setelah ditambahkan ke dalam produk) 
          Aroma 
 
 
Baik; sesuai yang diharapkan 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Dalam memenuhi kebutuhan flavor, CV. Cita Nasional bekerja sama dengan beberapa 
suplier. Flavor coklat, stroberi, dan moka diperoleh dari produsen PT. Guviudan 
Indonesia dengan suplier PT. Karya Aroma Sejahtera. Flavor vanila dan jeruk diperoleh 
dari produsen dan suplier PT. Scents Image, Indonesia.  Sedangkan untuk produk yoghurt 
flavor yang diperoleh berasal dari suplier yang berbeda dengan flavor susu pasteurisasi. 
Flavor stroberi untuk yoghurt diperoleh dari produsen International Flavor and Fragance 
PTE, Ltd. dengan suplier IFF. Sedangkan untuk flavor anggur diperoleh dari produsen 
VK. Aromatic International, Singapore dengan suplier CV. Suwanti Pujanti. 
 
3.1.2.3. Pewarna 
Dalam proses pembuatan susu pasteurisasi dan yoghurt ditambahkan pewarna makanan 
untuk membentuk warna khas yang dapat menarik minat konsumen. Pewarna hanya 
digunakan pada produk susu pasteurisasi rasa stroberi dan jeruk serta pada produk 
yoghurt rasa stroberi dan anggur. Semua pewarna yang digunakan berasal dari produsen 
dan suplier yang sama yaitu PT. Roha Lautan Pewarna namun kode warna tiap produk 
berbeda. Susu rasa stroberi menggunakan pewarna dengan kode Ponceau 4R, sedangkan 
susu rasa jeruk menggunakan pewarna dengan kode 2163. Produk yoghurt rasa stroberi 
menggunakan pewarna dengan kode 2164, sedangkan yoghurt rasa anggur menggunakan 
pewarna dengan kode 2162. CV. Cita Nasional menetapkan standar mutu untuk pewarna 
yang dapat dilihat pada Tabel 7. 
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Tabel 7. Standar Mutu Pewarna di CV. Cita Nasional 
Kriteria Uji Persyaratan 
Organoleptik  
(sebelum ditambahakan ke dalam produk) 
          Warna 
          Kenampakan 
 
 
Normal; khas sesuai label 
Normal: bubuk halus dan tidak 
menggumpal 
Organoleptik 
(setelah ditambahkan ke dalam produk) 
          Warna 
 
 
Baik; sesuai yang diharapkan 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
3.1.2.4. Penstabil 
Penstabil ditambahkan dalam produk susu pasteurisasi dan yoghurt dengan tujuan 
menstabilkan campuran atau menyatukan bahan tambahan pada produk serta sebagai 
pengental. Produk yang berbeda menggunakan jenis penstabil yang berbeda pula. Pada 
produk susu pasteurisasi-homogenisasi digunakan Carboxcyl Methyle Cellulose (CMC) 
sebagai penstabil. CMC merupakan senyawa penstabil yang bersifat biodegradable, tidak 
berwarna, tidak berbau, tidak beracun, larut dalam air namun tidak larut dalam larutan 
organik, serta stabil pada rentang pH 2 – 10 (Astuti et al., 2016). Penstabil ini diperoleh 
dari produsen Wealthy Chemical Industry (Suzhou) Co., Ltd., China dengan suplier PT. 
Indokemika. Penggunaan CMC tersebut dilengkapi dengan sertifikasi halal dan terdapat 
spesifikasi produknya serta standar mutu yang ditetapkan oleh CV. Cita Nasional yang 
dapat dilihat pada Tabel 8. 
 
Tabel 8. Standar Mutu CMC di CV. Cita Nasional 
Kriteria Uji Persyaratan 
Kekentalan Normal; sedikit lebih kental daripada susu 
Pengendapan Tidak ada pengendapan 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Berbeda dengan produk susu pasteurisasi, produk yoghurt menggunakan pektin sebagai 
penstabil. Pektin merupakan polisakarida yang terdapat pada dinding sel kulit buah. Dosis 
penggunaan pektin sebagai penstabil antara 0,5-4% dari jumlah bahan pangan 
(Sudarmawan, 2011 dalam Astuti et al., 2016). Pemilihan pektin sebagai penstabil 
disebabkan karena pektin bersama gula dan asam membentuk gel yang kuat dan stabil 
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(Latifah, dkk., 2012 dalam Astuti et al., 2016). Selain itu, penstabil yang digunakan dan 
ditambahkan ke dalam yoghurt berfungsi untuk melembutkan tekstur, membentuk 
struktur gel, dan mengurangi keluarnya cairan selama penyimpanan (Aritonang, 2017). 
Pektin yang digunakan oleh CV. Cita Nasional diperoleh dari produsen Yantai Andre 
Pectin Co., Ltd., China dengan suplier Bataco. 
  
3.1.2.5. Susu Bubuk 
Susu bubuk merupakan bahan tambahan untuk produk susu pasteurisasi maupun produk 
yoghurt. Penambahan susu bubuk bertujuan untuk meningkatkan total solid serta 
menambah rasa gurih pada produk. Susu bubuk ini diperoleh dari CV. Antartita Kirana. 
 
3.1.2.6. Bubuk Coklat 
Bubuk coklat merupakan bahan tambahan yang khusus digunakan untuk produk susu 
pasteurisasi rasa coklat. Bahan tambahan ini diperoleh dari produsen PT. Bumi 
Tangerang Mesindotama dengan suplier CV. Antatirta Kirana. Penambahan bubuk coklat 
bertujuan untuk meningkatkan rasa coklat pada produk. Penggunaannya harus terukur 
sesuai formulasi karena jika penambahannya berlebihan akan menimbulkan rasa pahit. 
 
3.1.2.7. Starter 
Starter merupakan bahan yang harus ditambahkan pada pembuatan yoghurt karena 
merupakan salah satu faktor yang menentukan karakteristik dan kualitas yoghurt 
(Aritonang, 2017). CV. Cita Nasional menggunakan starter instan “Yogourmet” yang 
diimpor dari Kanada. Penggunaan starter instan tersebut bertujuan untuk mempersingkat 
waktu produksi dan umur simpannya lebih panjang (Aritonang, 2017). Starter utama 
(Yogourmet) tersebut tidak langsung digunakan untuk membuat yoghurt, melainkan 
diturunkan terlebih dahulu dengan pengenceran sebanyak dua kali sehingga diperoleh 
starter turunan kedua (F2) yang digunakan dalam proses fermentasi di CV. Cita Nasional. 
Penggunaan starter turunan kedua (F2) bertujuan untuk menghemat biaya produksi. 
 
Terdapat 3 jenis bakteri pada starter “Yogourmet” yaitu Streptococcus thermophilus dan 
Lactobacillus bulgaricus, serta bakteri probiotik Lactobacillus acidophilus. Berdasarkan 
teori bakteri Lactobacillus bulgaricus dan Streptococcus thermophilus secara alami ada 
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dalam susu. Sedangkan jika ditambahkan umumnya sebanyak 2-5% dengan 
perbandingan 1:1 (Aritonang, 2017). Masing-masing bakteri memiliki peran dalam 
proses pembuatan yoghurt. Pada mulanya Streptococcus thermophilus pada suhu optimal 
40-450C akan tumbuh dengan cepat dan menghasilkan akumulasi asam laktat, asam 
asetat, asetaldehid, diasetil, serta asam format. Selain itu menyebabkan perubahan 
potensial oksidasi dan mampu merangsang pertumbuhan Lactobacillus bulgaricus. 
Bakteri Lactobacillus bulgaricus menurunkan pH susu dari 5 menjadi 4. Saat kondisi 
susu sudah mencapai pH 4, bakteri Lactobacillus acidophilus akan tumbuh optimal. 
Bakteri Lactobacillus acidophilus mampu menghasilkan rasa yang enak pada yoghurt. 
Pada akhir fermentasi akan diperoleh yoghurt dengan pH 4,2 – 4,3 dengan rasa yang khas. 
Berdasarkan literature, fermentasi berjalan optimum pada suhu 42-45°C selama 3-6 jam 
hingga keasaman mencapai pH 4,4. Kemudian Lactobacillus dan Streptococcus 
thermophilus bekerja secara sinergi menghasilkan asam laktat dan aroma pada yoghurt 
(Aritonang, 2017). 
 
3.1.2.8. Susu Skim Bubuk 
Susu skim merupakan bahan yang ditambahkan dalam susu segar sebelum fermentasi. 
Tujuannya yaitu untuk menyediakan substrat bernutrisi tinggi dengan kandungan lemak 
rendah yang dapat mendukung serta mempercepat pertumbuhan bakteri. Selain itu 
dengan penambahan susu skim, yoghurt yang dihasilkan tidak encer (semi solid) dan 
lembut. Susu skim bubuk ini diperoleh dari PT. Menara Sumberdaya Indonesia dengan 
standar mutu yang dapat dilihat pada Tabel 9. 
 
Tabel 9. Standar Mutu Susu Skim Bubuk di CV. Cita Nasional 
Kriteria Uji Persyaratan 
Organoleptik 
          Aroma 
          Rasa 
          Warna 
 
Normal; aroma susu, tidak menyimpang 
Normal; gurih 
Normal: putih susu 
Endapan Tidak ada 
Total Solid 8 – 10% 









3.2. Spesifikasi Produk 
CV. Cita Nasional mengolah susu segar menjadi 2 produk yaitu susu pasteurisasi dengan 
merek “Susu Segar Nasional” dan yoghurt dengan merek “Yoghurt Nasional”. Masing-
masing produk memiliki spesifikasi sebagai berikut. 
 
3.2.1. Susu Pasteurisasi dan Homogenisasi 
Produk “Susu Segar Nasional” digolongkan menjadi 2 jenis berdasarkan kemasannya, 
yaitu kemasan cup dan kemasan pack. Jenis kemasan cup dibagi menjadi dua yaitu 
kemasan cup reguler dan kemasan cup industri. Kemasan cup reguler memiliki berat 
bersih 150 mililiter, dijual ke masyarakat umum, serta memiliki 4 varian rasa yaitu coklat, 
stroberi, moka, dan jeruk. Sedangkan kemasan cup industri memiliki berat bersih 180 
mililiter, hanya dijual untuk industri, perusahaan, atau instansi yang memesan secara 










Gambar 3. Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Cup Reguler 








Gambar 4. Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Cup Industri 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional, 2017) 
Rasa Coklat Rasa Stroberi Rasa Moka Rasa Jeruk 




Kemasan pack dibagi menjadi 2 jenis yaitu mini pack (75 mililiter) dan pure pack (200 
dan 500 mililiter). Terdapat 3 varian rasa yang menggunakan kemasan mini pack yaitu 
coklat, stroberi, dan susu putih manis. Pure pack 200 milimeter digunakan untuk varian 
rasa tawar, coklat, stroberi, dan susu putih manis. Sedangkan pure pack 500 mililiter 








Gambar 5. Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Mini Pack 










Gambar 6. Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Pure Pack 







Rasa Coklat Rasa Stroberi Rasa Manis 
Rasa Coklat Rasa Stroberi Rasa Moka Rasa Tawar 
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Selain itu, produk akhir “Susu Segar Nasional” harus memenuhi standar mutu yang 
diterapkan oleh CV. Cita Nasional yang dapat dilihat pada Tabel 10. 
 




pH Total Solid (%) Brix (0brix) Fat (%) 
Coklat Normal 4-5 6,5-6,9 10-12 11-12 2,7-2,8 
Stroberi Normal 4-5 6,5-6,9 10-12 11-12 2,7-2,8 
Moka Normal 4-5 6,5-6,9 10-12 11-12 2,7-2,8 
Jeruk Normal 4-5 4,2-4,3 10-12 8-9 1,7-1,9 
Manis Normal 4-5 6,5-6,9 10-12 11-12 2,7-2,8 
Tawar Normal 4-5 6,5-6,9 10-12 8-9 2,7-2,8 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Sedangkan menurut SNI-1-3951-1995, syarat mutu susu pasteurisasi adalah sebagai 
berikut. 




Bau khas khas 
Rasa khas khas 
Warna khas khas 
Kadar   lemak, % (bobot/bobot) min. 2,80 1,50 
Kadar padatan tanpa lemak, % 
(bobot/bobot) min. 
7,7 7,5 
Uji reduktase dengan methylen blue 0 0 
Kadar protein, % (bobot/bobot) min. 2,5 2,5 
Uji fosfatase 0 0 
T.P.C. (Total Plate Count), ml, maks. 3 x 104 3 x 104 
Coliform presumptive MPH/ml, maks. 10 10 
Logam berbahaya   
As,   (ppm) maks 1 1 
Pb,   (ppm)  maks. 1 1 
Cu,   (ppm)  maks. 2 2 
Zn.   (ppm)  maks. 5 5 
Bahan pengawet Sesuai dengan Peraturan Menteri Kesehatan 
R.I. No. 235/Men. Kes/Per/ IV/79 
Keterangan: 
A = Susu pasteurisasi tanpa penyedap cita rasa 







Produk “Yoghurt Nasional” digolongkan menjadi 3 jenis berdasarkan kemasannya, yaitu 
kemasan cup, botol, dan kaleng. Kemasan cup digunakan untuk yoghurt drink, memiliki 
berat bersih 150 mililiter, serta memiliki 2 varian rasa yaitu stroberi dan anggur. Kemasan 
botol digunakan untuk stirred yoghurt, memiliki berat bersih 250 mililiter, serta memiliki 
2 varian rasa yaitu tawar dan stroberi. Stirred yoghurt merupakan yoghurt yang 
fermentasinya tidak sekaligus dalam kemasan sehingga gumpalan susu dapat berubah 
atau pecah sebelum pengemasan dan pendinginan selesai (Koswara, 2009). Sedangkan 
kemasan kaleng untuk set yoghurt, memiliki berat bersih 2,5 kilogram, serta hanya 
memiliki 1 jenis rasa yaitu tawar. Produk “Yoghurt Nasional” kemasan cup dan botol 
dijual ke masyarakat umum, sedangkan produk “Yoghurt Nasional” kemasan kaleng 
dijual ke instansi seperti hotel atau rumah makan. Set yoghurt merupakan yoghurt yang 
fermentasinya berlangsung dalam kemasan sehingga gumpalan susu yang terbentuk tetap 







Gambar 7. Produk “Yoghurt Nasional” Kemasan Cup (Yoghurt Drink) 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional, 2017) 
 
 









Gambar 8 Produk “Yoghurt Nasional” 
Kemasan Botol (Stirred Yoghurt) 
Gambar 9. Produk “Yoghurt Nasional” 
Kemasan Kaleng (Set Yoghurt) 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional, 2017) 
 
Selain itu, produk akhir “Yoghurt Nasional” harus memenuhi standar mutu yang 
diterapkan oleh CV. Cita Nasional yang dapat dilihat pada Tabel 12. 
 
Tabel 12. Standar Mutu Produk “Yoghurt Nasional” 




Yoghurt Drink Normal 4-5 4,1-4,5 10-12 3,5 
Stirred Yoghurt Normal 4-5 4,1-4,5 10-12 3,5 
Set Yoghurt Normal 4-5 4,1-4,5 10-12 3,5 
(Sumber: Arsip CV. Cita Nasional) 
 
Sedangkan menurut SNI-2981-2009, syarat mutu susu pasteurisasi adalah sebagai 
berikut. 
Tabel 13. Standar Mutu Produk Yoghurt 








    Penampakan 
    Bau 
    Rasa 








Normal atau khas 
Asama atau khas 
Homogen 
Kadar lemak (b/b) % Min. 3,0 
Total padatan susu bukan 
lemak (b/b) 
% Min. 8,2 
Protein (Nx6,38) (b/b) % Min. 2,7 
Rasa Tawar Rasa Stroberi Rasa Tawar 
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Kadar abu (b/b) % Maks. 1,0 
Keasaman (dihitung 
sebagai asam laktat) (b/b) 
% 0,5-2,0 
Cemaran logam 
    Timbal (Pb) 
    Tembaga (Cu) 
    Timah (Sn) 











Arsen mg/kg Maks. 0,1 
Cemaran Mikroba 
    Bakteri coliform 
 
 
     
 
    Salmonella 

















Jumlah bakteri starter koloni/
gram 






PROSES PRODUKSI SUSU PASTEURISASI DI CV. CITA NASIONAL 
 
Proses produksi susu pasteurisasi di CV. Cita Nasional terdiri dari proses penerimaan 
bahan baku, proses pengolahan susu, proses pengemasan produk, serta penanganan 
produk akhir. Berikut penjelasan masing-masing proses. 
 
4.1. Penerimaan Bahan Baku 
CV. Cita Nasional menerima bahan baku susu dari berbagai KUD. Setiap KUD memiliki 
kualitas yang berbeda-beda, oleh karena itu CV. Cita Nasional memiliki standar tertentu 
untuk bahan baku. Proses untuk mengetahui apakah bahan baku sudah sesuai standar atau 
belum yaitu dengan cara melakukan berbagai pengujian. Pengujian dilakukan dengan 
cara mengambil sampel dari tanki pengiriman. Berikut pengujian yang setiap hari 
dilakukan oleh bagian laboratorium CV. Cita Nasional. 
 
4.1.1. Uji Organoleptik dan Suhu 
Uji organoleptik terdiri dari uji rasa, aroma, dan warna yang dilakukan secara sensori oleh 
operator laboratorium. Menurut SNI 3141.1:2011, susu segar yang akan diolah harus 
tidak mengalami perubahan. Hal ini berarti susu dalam kondisi normal yaitu berwarna 
putih susu, tidak berbau/khas susu, memiliki rasa khas susu/tidak menyimpang. Begitu 
pula standar di CV. Cita Nasional dimana susu segar yang diterima harus memiliki rasa 
gurih manis khas susu, aroma khas susu, dan berwarna putih khas susu. Dalam pengujian 
bisa diperoleh hasil yang menyimpang. Penyimpangan pada warna dapat disebabkan 
karena penambahan air atau kontaminasi bakteri Bacillus subtilis (berwarna kebiruan). 
Penyimpangan bau dapat disebabkan karena penambahan bahan seperti santan dan 
kontaminasi bau dari lingkungan pemerahan. Sedangkan penyimpangan rasa dapat 
disebabkan karena bakteri coli, bakteri Lactis saponacei, bakteri pembentuk pepton, atau 
bakteri penghasil enzim lipolitik (Aritonang, 2017). Uji suhu dilakukan dengan 
menggunakan termometer. Susu segar yang diterima maksimal memiliki suhu berkisar 
70C. Menurut Aritonang (2017) susu segar dalam perjalanan menuju industri perlu dijaga 
pada suhu rendah atau suhu refrigerator agar mikroorganisme terhambat pertumbuhannya 
sehingga kualitas susu segar dapat diperthankan sampai tiba di industri. 
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4.1.2. Uji pH 
Uji pH dilakukan dengan menggunakan pH-meter. Susu segar yang dapat diterima harus 
memiliki pH berkisar antara 6,7-6,9. Menurut teori susu yang baru saja diperah memiliki 
pH sedikit asam yaitu sekitar 6,5 – 6,6 (Aritonang, 2017). Menurut CV. Cita Nasional, 
jika pH yang diperoleh terlalu asam atau basa, maka susu ditolak. Susu yang pH-nya 
terlalu asam dapat disebabkan karena adanya kontaminasi asam laktat selama proses 
pemerahan dan perjalanan. Setelah pemerahan, susu mulai ditumbuhi mikroorganisme, 
salah satu yang dominan yaitu Streptococcus lactis yang merombak laktosa menjadi asam 
laktat. Pada tingkat keasaman tertentu, bakteri tersebut terhambat dan muncul 
Lactobacillus yang dapat hidup pada kondisi yang lebih asam serta menghasilkan lebih 
banyak asam laktat. Sedangkan susu yang pH-nya terlalu basa dapat disebabkan karena 
kandungan air atau karbonat yang tinggi (Aritonang, 2017). 
 
4.1.3. Uji Methylen Blue Reduction Test (MBRT)  
Gambar 10. Hasil Pengujian MBRT pada Susu Segar 
(Sumber: Dokumentasi Pribadi) 
 
Prinsip kerja Uji MBRT yaitu di dalam susu terdapat bakteri yang menghasilkan enzim 
reduktase yang dapat mereduksi zat warna Methylen Blue sehingga larutan menjadi tidak 
berwarna (Aritonang, 2017). Uji ini dilakukan dengan cara menambahkan Methylen Blue 
ke dalam susu segar dengan perbandingan 1:10. Kemudian tabung ditutup dan dikocok 
sehingga susu berwarna biru, lalu dipanaskan dalam waterbath bersuhu 360C. Menurut 
Codex, minimal waktu pemanasan yaitu 2 jam dan dicek setiap 30 menit (Aritonang, 
2017). Jika kurang dari 2 jam susu kembali berwarna putih artinya jumlah bakteri yang 
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mereduksi Methylen Blue melebihi standar sehingga susu tersebut ditolak. Jika setelah 2 
jam masih berwarna biru maka susu segar tersebut diterima untuk diproses menjadi 
produk. 
 
4.1.4. Uji Alkohol dan Natrium Karbonat 
Gambar 11. Parameter Warna untuk Pengujian Natrium Karbonat pada Susu Segar 
(Sumber: Dokumentasi Pribadi) 
 
Uji alkohol dilakukan untuk mengetahui konsistensi susu (Aritonang, 2017). Uji alkohol 
dilakukan dengan cara menambahkan alkohol 71% ke dalam susu segar dengan 
perbandingan 1:1. Jika konsistensi susu baik, maka pada dinding tabung reaksi tidak 
muncul gumpalan. Jika terdapat gumpalan atau lendir maka kemungkinannya pH susu 
menurun. Hal ini bisa terjadi karena susu rusak akan bereaksi dengan alkohol yang 
berdaya dehidrasi sehingga protein tersebut akan mengalami koagulasi (Aritonang, 
2017). Jika tidak terdapat gumpalan, selanjutnya dilakukan uji natrium karbonat, dengan 
menambahkan 2 tetes asam rosolid 1% ke dalam campuran susu dan alkohol. Kemudian 
warna yang terbentuk dicocokan dengan parameter warna. Susu segar dengan kualitas 
baik memiliki nilai maksimal +3. Uji karbonat merupakan uji pemalsuan susu, dimana 
susu segar ditambah dengan senyawa karbonat yang bersifat basa sehingga susu segar 





4.1.5. Uji Lemak 
Gambar 12. Hasil Pengujian Lemak pada Susu Segar 
(Sumber: Dokumentasi Pribadi) 
 
Uji lemak dilakukan dengan metode Funke Gerber. Uji ini dimulai dengan menambahkan 
10 ml asam sulfat ke dalam butirometer. Asam sulfat pekat (91 – 92%) berfungsi 
melarutkan dan merombak kasein serta protein lain sehingga lemak tidak terdispersi 
(Aritonang, 2017). Kemudian ditambahkan 10,75 ml susu segar dan 1 ml amil alkohol. 
Selanjutnya ditutup rapat dan dikocok, lalu dimasukan ke sentrifuge selama 5 menit 
sehingga lemak terpisah. Penambahan amilalkohol menyebabkan terjadinya kenaikan 
suhu pada campuran susu dan asam sulfat pekat sehingga lemak mencair. Proses 
sentrifugasi menyebabkan kumpulan cairan lemak berada di permukaan campuran asam 
sulfat, susu, dan amilalkohol (Aritonang, 2017). Setelah itu, kandungan lemak dapat 
diketahui dengan membaca angka yang tertera pada butirometer. Standar kadar lemak 
pada susu segar yang akan digunakan CV.Cita Nasional minimal 3,5%. Sedangkan 




4.1.6. Uji Total Solid dan Solid Non Fat 
Gambar 13. Hasil Pengujian Total Solid pada Susu Segar 
(Sumber: Dokumentasi Pribadi) 
 
Uji total solid dilakukan dengan menggunakan alat moisture analyzer. Susu segar 
sebanyak 5 gram (maksimal 5,9 gram) diletakkan dalam lempeng aluminium pada 
moisture analyzer, kemudian alat dijalankan selama 30-35 menit. Angka yang tertera 
pada alat merupakan kadar air. Untuk mengetahui total solid maka menggunakan rumus: 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑜𝑙𝑖𝑑(%) = 100 − kadar air yang tertera pada alat 
Total solid susu segar yang dapat diterima oleh pabrik yaitu minimal 11%. Sedangkan 
untuk menghitung total solid non fat menggunakan rumus: 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑆𝑜𝑙𝑖𝑑 𝑁𝑜𝑛 𝐹𝑎𝑡 (%) = 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑠𝑜𝑙𝑖𝑑 − total lemak 
Minimal susu segar memiliki total solid non fat sebesar 7,5%, sedangkan menurut Codex 













4.1.7. Uji Berat Jenis 
  
Gambar 14 Proses Pengujian Berat Jenis pada Susu Segar Menggunakan 
Laktodensimeter 
(Sumber: Dokumentasi Pribadi) 
 
Uji berat jenis dilakukan dengan menggunakan alat laktodensimeter. Uji ini dimulai 
dengan menuangkan susu ke gelas ukur 1 Liter, kemudian laktodensimeter dimasukan ke 
dalam gelas ukur, lalu ditunggu hingga stabil. Selanjutnya suhu (T, 0C) dan densitas (d, 
gram/ml) dibaca. Berat jenis dapat dihitung menggunakan rumus: 
Berat Jenis = ((20 − T) × 0,0002) − d 
Susu segar yang dapat diterima pabrik memiliki densitas minimal 1,0250 gram/ml. 
Berdasarkan teori rata-rata berat jenis susu adalah 1.032, namun untuk penerimaan bahan 
baku di industri umumnya berkisar antara 1.027 – 1,035 (Aritonang, 2017). Jika 
dibandingkan dengan teori, standar yang ditetapkan CV. Cita Nasional cukup tinggi 
karena standar berat jenis susu yang lebih rendah dibandingkan teori pada umumnya. Hal 
ini dikarenakan berat jenis susu yang lebih rendah  menandakan bahwa kandungan lemak 
susu lebih tinggi sehingga susunya akan terasa lebih gurih (Aritonang, 2017). 
 
Selanjtnya jika memenuhi standar, maka bahan baku susu akan dipindahkan 
menggunakan pompa dari tanki pengiriman ke filter. Penyaringan bertujuan untuk 
mengurangi kontaminasi yang dapat menyebabkan timbulnya endapan saat proses 
homogenisasi (Aritonang, 2017). Setelah melalui filter, susu akan mengalami 
pendinginan, lalu akan dipindahkan ke tanki T.301 yang berkapasitas 20.000 Liter. Tanki 
T.301 ini hampir mirip dengan tanki pengiriman hanya ukurannya lebih besar. Pada tanki 
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ini terdapat agitator yang berfungsi untuk menghomogenkan partikel lemak dalam susu. 
Selain itu tanki ini mampu mempertahankan temperatur susu sehingga dapat mencegah 
kontaminasi (Aritonang, 2017). 
 
4.2. Proses Pengolahan Susu 
 
Gambar 15. Diagram Alir Proses Pengolahan Susu di CV.Cita Nasional 
 
Bahan baku berupa susu pada tanki penyimpanan (T.301), sebagian dipindahkan ke 
mixing tank (T.201). Pada mixing tank, susu akan dicampur dengan gula, bubuk coklat, 
dan penstabil. Menurut teori penambahan gula bertujuan untuk memberikan rasa manis 
pada susu. Selain itu gula dengan konsentrasi yang tinggi dapat bersifat higroskopis 
sehingga mikroba tidak dapat hidup (Sudarmadji, 1982 dalam Ningsih et al., 2014). 
Penambahan penstabil bertujuan untuk menstabilkan campuran atau menyatukan bahan 
tambahan pada produk serta sebagai pengental (Aritonang, 2017). Kemudian dilakukan 
pemanasan dengan suhu antara 50-60ºC selama 15 menit. Menurut teori pemanasan 
dilakukan untuk menginaktifkan enzim lipase yang menyebabkan susu menjadi tengik 
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dan supaya pencampuran berjalan lebih cepat (Koswara, 2009). Selain itu mixing tank 




Gambar 16. Tanki di Ruang Produksi CV.Cita Nasional 
(Dokumentasi Pribadi) 
 
Selanjutnya hasil pencampuran didinginkan hingga 150C dengan melewatkan susu pada 
plate cooler. Menurut teori penurunan suhu perlu dilakukan untuk menghambat 
pertumbuhan bakteri pembusuk (Koswara, 2009). Setelah suhunya 15ºC, susu 
dipindahkan ke intermediet tank (T.202) bersama dengan susu yang tersisa pada tanki 
penyimpanan. Proses perpindahan ini kurang lebih membutuhkan waktu 15 menit. Di 
intermediet tank, campuran susu ditambah lagi dengan pewarna dan flavor. 
 
 





Setelah itu campuran susu tersebut dipindahkan ke balance tank agar nantinya kecepatan 
aliran susu dapat terkontrol dan seimbang selama proses homogenisasi dan pasteurisasi. 
Kemudian susu difilter lalu dilewatkan PHE Regeneratif I (± 60ºC). Penyaringan 
dilakukan kembali untuk memisahkan padatan atau kotoran yang masih terdapat dalam 
susu (Koswara, 2009). Sedangkan proses pre-pasteurisasi dilakukan untuk mengurangi 
aktivitas mikroorganisme dan mencegah pembentukan spora bakteri aerobik (Aritonang, 
2017). Selanjutnya susu dipompa menuju tanki homogenisasi. Homogenisasi merupakan 
suatu perlakuan untuk menjaga supaya globula lemak susu tidak terurai secara berlebihan 
selama penyimpanan 48 jam. Tujuan utamanya yaitu untuk memperoleh emulsi yang 
stabil. Umumnya sebagian besar globula lemak susu berukuran 5 sampai 8 mikron. 
Melalui proses homogenisasi atau mikronisasi ini, globula lemak susu akan dipecah  
menjadi berukuran maksimum 1 mikron. Ukuran globula lemak susu yang menjadi lebih 
kecil ini menyebabkan lapisan antara lemak dengan plasma lemak meningkat serta 
meluas sehingga terbentuklah emulsi yang stabil (Aritonang, 2017). 
 
 
Gambar 18. Plate Heat Excanger (PEH) di Ruang Produksi CV.Cita Nasional 
(Dokumentasi Pribadi) 
 
Setelah homogenisasi selesai, susu dialirkan ke PHE pasteurisasi selama 15 detik pada 
suhu 82-85ºC. Proses pasteurisasi bertujuan untuk membunuh sebagian mikroorganisme 
patogen sekaligus meminimalkan kehilangan nutrisi serta mempertahankan sifat fisik dan 
cita rasa susu segar (Purnomo dan Adiono 1987 dalam Ambasari et al., 2013). Menurut 
SNI-1-3951-1995, susu pasteurisasi merupakan susu segar yang telah mengalami proses 
pemanasan pada suhu 63°C -66°C selama minimum 30 menit atau 72°C selama minimum 
15 detik. Suhu pasteurisasi CV. Cita Nasional terlihat berbeda dengan teori, namun 
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sebenarnya kurang lebih sama karena menurut teori jika kita menggunakan suhu 72°C 
maka minimum waktu pemanasan adalah 15 detik, sedangkan CV. Cita Nasional 
menggunakan waktu 15 detik, artinya untuk mencapai standar mutu yang lebih optimal 
dalam hal ini efektifitas dalam mengurangi mikroorganisme pathogen maka suhu 
dinaikan. Selanjutnya dilakukan pendinginan sampai suhu 21ºC dengan cara dilewatkan 
PHE Regeneratif (Plate Cooler). Kemudian susu pasteurisasi dipindahkan ke tanki 
penyimpanan produk (T.401 dan T.402) dengan suhu 4 ºC. Menurut SNI-1-3951-1995, 
susu setelah pasteurisasi segera didinginkan sampai 100C, namun menurut Aritonang 
(2017) penurunan suhu tergantung pada suhu di bagian regeneratif, artinya tidak selalu 
sampai 100C. Selanjutnya susu disimpan pada suhu maksimum 4,4oC untuk menghambat 
pertumbuhan mikroorganisme yang masih tersisa dalam susu (Badan Standarisasi 
Nasional, 1995). 
 
4.3. Proses Pengemasan Produk 
Meskipun sudah mengalami proses pemanasan untuk mengurangi sebagian 
mikroorganisme patogen, susu pasteurisasi tetap memiliki umur simpan yang pendek 
(Ambasari et al., 2013). Oleh sebab itu dibutuhkan proses yang lain. Proses pengemasan 
salah satu usaha untuk melindungi produk selama pengangkutan serta penyimpanan, 
sehingga produk tetap berkualitas dan aman untuk dikonsumsi (Kaihatu, 2014). 
 
Terdapat berbagai jenis bahan kemasan yang dapat digunakan untuk mempertahankan 
kualitas serta memperpanjang umur simpan susu pasteurisasi (Ambasari et al., 2013). 
Namun umumnya kemasan yang digunakan untuk makanan harus memenuhi syarat, 
yaitu: 
a. Melindungi produk pangan dari senyawa berbahaya (tidak beracun) 
b. Melindungi produk pangan dari kontaminasi mikrorganisme 
c. Memiliki kemampuan barrier untuk mencegah masuknya oksigen, migrasi lemak, 
hilangnya kelembaban, dan bahaya sinar UV 
d. Mudah dibuka dan didistribusikan 





CV. Cita Nasional melakukan 2 jenis proses pengemasan susu pasteurisasi yaitu proses 
pengemasan pack dan cup. Kemasan yang digunakan proses pengemasan pack ada 3 yaitu 
kemasan primer (pack), kemasan sekunder (plastik), dan kemasan tersier (krat). 
Sedangkan kemasan yang digunakan proses pengemasan cup yaitu kemasan primer (cup) 
dan kemasan sekunder (krat). 
 
4.3.1. Pengemasan Cup 
 
Gambar 19. Diagram Alir Proses Pengemasan Cup Susu Pasteurisasi di CV Cita 
Nasional 
 
Proses pengemasan cup dimulai dengan susu yang telah mengalami proses homogenisasi 
dan pasteurisasi dimasukkan ke dalam tanki penyimpanan sebelum masuk ke mesin 
pengemasan (T susu = 40C). Temperatur susu setelah proses homogenisasi dan 
pasteurisasi dijaga pada suhu 40C karena pada suhu tersebut atau lebih rendah, 
pertumbuhan mikroorgaisme dapat terhambat sehingga tidak terjadi kerusakan pada susu 
(Badan Standarisasi Nasional, 1995). Selanjutnya susu dialirkan melalui pipa menuju 
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mesin. Kemudian cup diletakkan pada bagian feeder cup, lalu cup akan masuk dalam 
konveyor berlubang. Selanjutnya terjadi proses filling, sealing (termasuk pemberian 
tanggal produksi), dan cutting. Proses sealing yang dilakukan menggunakan sealer yang 
mempunyai prinsip kerja memberikan tekanan dengan suhu tinggi pada ujung kemasan 
agar menempel dan melekat menjadi satu. Tujuan sealing yaitu untuk mencegah 
kebocoran pada bagian penutup kemasan. Prinsip kerja coder hampir sama dengan sealer 
hanya tujuannya berbeda yaitu pemberian tanggal produksi sehingga suhu yang 
digunakan yaitu 150° (lebih rendah dari suhu sealer). Setelah itu susu cup keluar dari 
mesin, lalu dibawa menggunakan konveyor ke area pengemasan sekunder. Pada area 
pengemasan sekunder, pegawai bertugas untuk memasukan susu cup dalam krat.  Satu 
krat berisi 108 cup reguler. 
 
     
Gambar 20. Proses Pengemasan Primer Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Cup 
 
Plastik jenis polypropylene (PP) umumnya memiliki karakteristik kuat, ringan, dan 
mengkilap (Hendrasty, 2013). Dalam proses pengemasan susu di CV. Cita Nasional, PP 
merupakan bahan dasar dari kemasan cup. Kemasan cup tersebut memiliki volume 150 
mL. Sedangkan PE merupakan salah satu jenis plastik dengan karakteristik densitas 
rendah, murah, daya rentang cukup kuat, fleksibel tetapi tidak jernih, dapat melindungi 
dari uap air, tetapi dapat ditembus oleh oksigen, dapat dilakukan seal dengan panas 
Hendrasty (2013). Dalam proses pengemasan susu di CV. Cita Nasional, PE merupakan 
bahan dasar dari kemasan pack dan lid cup dimana dapat dilakukan sealing pada suhu 
2400C. Berbeda dengan PE, plastic jenis PP tidak dapat dilakukan sealing (Hendrasty, 
2013). Kedua komponen kemasan tersebut diperoleh dari PT. Innopack, Surabaya. 
Kemasan cup dan lid cup disimpan dalam gudang yang tidak lembab, dan dikeluarkan 
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ketika proses pengemasan akan dimulai. Jika ada sisa maka akan disimpan kembali di 
gudang untuk hari berikutnya. 
5.  
Gambar 21. Denah Ruang Pengemasan Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Cup 
 
Ruang pengemasan cup dibagi menjadi 2 area yaitu area pengemasan primer (A) dan area 
pengemasan sekunder (B). Mesin pengemasan yang digunakan berjumlah 2 dengan 
kapasitas yang berbeda. Konveyor yang digunakan ada 2, konveyor berlubang mulai dari 
feeder cup (0) hingga mesin cutting (3) dan konveyor datar setelahnya. Selain itu di 
bagian belakang area A terdapat gudang penyimpanan kemasan cup maupun pack. 
Karyawan yang bertugas melakukan proses pengemasan sekunder berada di kanan dan 





Gambar 22. Mesin Pengemasan Cup dan Bagian-bagiannya 
 
Dalam proses pengemasan cup, CV. Cita Nasional menggunakan mesin fillomatic 
(automatic in line cup filler and sealer). Mesin tersebut terdiri dari feeder cup untuk 
memasukkan cup, filler yang dilengkapi dengan nozzle, sealer, dan cutter untuk 
memotong lid cup. Selain itu terdapat coder yang digunakan untuk mencetak tanggal 
produksi pada penutup cup serta penggulungan sisa lid cup. Selanjutnya, CV. Cita 












4.3.2. Pengemasan Pack 
 
Gambar 23. Diagram Alir Proses Pengemasan Pack Susu Pasteurisasi di CV Cita 
Nasional 
 
Proses pengemasan pack dimulai dengan susu yang telah mengalami proses 
homogenisasi dan pasteurisasi dimasukkan ke dalam tanki penyimpanan sebelum masuk 
ke mesin pengemasan (T susu = 40C). Temperatur susu setelah proses homogenisasi dan 
pasteurisasi dijaga pada suhu 40C karena pada suhu tersebut atau lebih rendah, 
pertumbuhan mikroorgaisme dapat terhambat sehingga tidak terjadi kerusakan pada susu 
(Badan Standarisasi Nasional, 1995). Selanjutnya susu dialirkan melalui pipa menuju 
mesin, lalu terjadi proses filling, sealing (termasuk pemberian tanggal produksi), dan 
cutting. Proses sealing yang dilakukan menggunakan sealer yang mempunyai prinsip 
kerja memberikan tekanan dengan suhu tinggi pada ujung kemasan agar menempel dan 
melekat menjadi satu. Tujuan sealing yaitu untuk mencegah kebocoran pada bagian 
penutup kemasan. Sealing terjadi di bagian tengah kemudian bagian atas dan bawah 
Prinsip kerja coder hampir sama dengan sealer hanya tujuannya berbeda yaitu pemberian 
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tanggal produksi sehingga suhu yang digunakan yaitu 150° (lebih rendah dari suhu 
sealer). Selanjutnya susu pack keluar dari mesin, lalu dibawa menggunakan konveyor ke 
area pengemasan sekunder dan tersier. Pada area pengemasan sekunder dan tersier, 
pegawai bertugas untuk memasukan susu pack dalam plastik kemudian diletakkan di 
dalam krat. Satu plastik berisi 51 mini pack (75 mL) atau 20 pure pack (200 mL), 
sedangkan 1 krat berisi 5 plastik. 
 
   
Gambar 24. Proses Pengemasan Primer, Sekunder, dan Tersier pada Produk “Susu 
Segar Nasional” Kemasan Pack 
 
Kemasan primer yang digunakan CV. Cita Nasional berbahan dasar polyethylene (PE). 
PE merupakan salah satu jenis plastik dengan karakteristik densitas rendah, murah, daya 
rentang cukup kuat, fleksibel tetapi tidak jernih, dapat melindungi dari uap air, tetapi 
dapat ditembus oleh oksigen, dapat dilakukan seal dengan panas (Hendrasty, 2013). Hal 
tersebut yang menjadi alasan CV. Cita Nasional memilih plastik PE sebagai kemasan 
pack karena dapat dilakukan sealing pada suhu 2400C.  Selain itu terdapat 3 ukuran 
kemasan yang digunakan yaitu 75 mL, 200 mL, dan 500 mL. Kemasan tersebut diperoleh 
dari PT. Innopack, Surabaya dalam bentuk gulungan (roll). Gulungan kemasan disimpan 
dalam gudang yang kering (tidak lembab). Gulungan tersebut diambil tepat sebelum 
proses pengemasan dilakukan. Setelah proses pengemasan selesai, jika masih ada sisa 





Gambar 25. Kemasan Primer Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Pack 
 
Kemasan sekunder yang digunakan adalah plastik berbahan dasar polypropil dengan 
ukuran 5 kilogram. PVC (polyvinyl chloride) merupakan bahan dasar dari krat yang 
merupakan kemasan tersier (pack) atau kemasan sekunder (cup). Pengemasan sekunder 
atau tersier merupakan kemasan yang tidak kontak langsung dengan produk. Plastik jenis 
ini memiliki sifat kuat dan kaku. Oleh karena itu penggunaan kemasan sekunder atau 
tersier bertujuan untuk melindungi kemasan primer dari kerusakan fisik (Hendrasty, 
2013). Setiap krat dapat menampung 255 pack susu ukuran 75 mL dan 100 pack susu 
ukuran 200 mL. Penggunaan kemasan krat berfungsi agar proses pengangkutan berjalan 
lebih mudah dan menjaga produk dari benturan. Proses sterilisasi krat-krat menggunakan 





Gambar 26. Denah Ruang Pengemasan Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Pack 
 
Ruang pengemasan pack dibagi menjadi 2 area yaitu area pengemasan primer (A) dan 
area pengemasan sekunder dan tersier (B). Mesin pengemasan yang digunakan berjumlah 
18 dan dibagi menjadi 3 line. Line 1 dan 2 tergolong mesin lama (sudah digunakan sejak 
pertama kali produksi), sedangkan line 3 tergolong mesin baru. Konveyor yang 
digunakan ada 2, diantara line 1 dan line 2 serta disebelah kanan line 3. Selain itu di 
bagian belakang area A terdapat tempat untuk meletakkan gulungan kemasan. Karyawan 
yang bertugas melakukan proses pengemasan sekunder berada di kanan dan kiri konveyor 





Gambar 27. Bagian Mesin Pengemasan Produk “Susu Segar Nasional” Kemasan Pack 
 
Mesin pengemasan pack yang digunakan yaitu Automatic Form Fill Sealing HP-1000L 
Machine. Kapasitas mesin tersebut sebesar 1500 pack/jam. Mesin tersebut tersusun dari 
3 komponen utama pengemasan yaitu Former-Filler (D) yang berfungsi membentuk 
kemasan pack dan pengisian susu, Sealer (E), serta Cutter (G) untuk memotong pack. 
Selain itu terdapat Coder untuk mencetak tanggal produksi, Selang atau Pipa untuk 
menyalurkan susu (C), bagian B di belakang mesin berfungsi untuk meletakkan gulungan 
kemasan pack. Sedangkan bagian A untuk mengatur laju pengemasan. 
 
Proses pengemasan dilakukan mulai dari jam 8 pagi. Dimulai dari rasa coklat, stroberi, 
moka, dan terakhir putih manis. Proses pengemasan untuk setiap rasa umumnya berjalan 
dalam waktu 1-2 jam tergantung dari jumlah orderan pada hari itu. Proses pergantian rasa 
umumnya membutuhkan waktu 30 menit. Dalam waktu 30 menit tersebut terjadi 
pergantian gulungan/cup, pembersihan pipa dan mesin, pembersihan ruang, serta setting 
alat. Pembersihan pipa dan alat menggunakan sistem cleaning in place (CIP). CIP 
merupakan salah satu metode pembersihan alat produksi termasuk pipa tanpa proses 
pembongkaran alat atau pipa. Prinsip kerja CIP yaitu dengan cara mengalirkan detergen 
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dan desinfektan melalui pipa atau alat produksi (Moerman et al. dalam Lelieveld et al., 
2014). Sedangkan pembersihan dalam ruang dilakukan dengan menyemprotkan air yang 
telah diberi sabun atau pembersih teppol lalu disikat supaya lantai tidak lengket. Setting 
alat perlu dilakukan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya kesalahan selama proses 
pengemasan berlangsung (Andika, 2014). Waktu pergantian dapat lebih 30 menit ketika 
orderan susu cup lebih banyak dibandingkan susu pack atau sebaliknya. Selain itu proses 
pengemasan dihentikan jika sudah waktunya untuk istirahat. 
 
4.4. Penanganan Produk Akhir 
Proses produksi tidak berhenti sampai pengemasan. Setelah produk dikemas, produk akan 
dikirim. Oleh karena itu suhu dari produk perlu dijaga agar produk berkualitas dapat 
sampai ke konsumen. Menurut SNI-1-3951-1995, susu harus disimpan pada suhu 4,4°C 
atau lebih rendah agar produk terhindar dari kerusakan oleh mikroorganisme. Jika produk 
yang dihasilkan melebihi rencana produksi atau orderan maka kelebihan produk tersebut 




















JUMLAH PRODUK REJECT PADA PROSES PENGEMASAN SUSU PACK 
RASA STROBERI 
 
5.1. Latar Belakang 
Susu Pasteurisasi merupakan susu yang mengalami pasteurisasi dengan tujuan 
mengurangi mikroorganisme yang dapat menyebabkan kerusakan. Dengan kata lain tidak 
semua mikroorganisme dapat dihilangkan dengan proses tersebut. Oleh karena itu, selain 
proses pasteurisasi, perlu adanya proses lain yang dapat menjaga kualitas serta umur 
simpan susu. Proses pengemasan merupakan salah satu upaya untuk menjaga kualitas dan 
umur simpan produk selama proses distribusi dan penyimpanan.  
 
CV. Cita Nasional menggunakan 2 jenis kemasan primer yaitu cup dan pack. Dalam 
industri, umumnya pengemasan primer dilakukan menggunakan mesin pengemasan. 
Keunggulan menggunakan mesin pengemas yaitu dalam waktu yang singkat mampu 
menghasilkan susu yang dikemas dalam jumlah banyak. Namun kelemahan dari mesin 
pengemas yaitu jika kinerja mesin tidak optimal maka akan terbentuk produk cacat 
(reject). Jika dilihat secara langsung jumlah produk cacat (reject) kemasan pack lebih 
banyak dibandingkan kemasan cup. Kehilangan produk tersebut dapat menyebabkan 
kerugian bagi perusahaan.  
 
Oleh karena itu dalam tugas khusus ini, kami ingin mengetahui seberapa besar jumlah 
produk reject susu pack serta penyebab dan cara mengatasinya. Terdapat 3 varian rasa 
pada susu kemasan pack. Kami memilih rasa stroberi karena waktu pengemasannya 
berada pada urutan tengah sehingga proses perhitungan produk reject dapat dimulai dari 
awal hingga akhir pengemasan. Jika memilih rasa yang lain (urutan pertama atau terakhir) 
kemungkinan besar tidak dapat melakukan proses perhitungan dari awal hingga akhir 
karena proses sudah mulai terlebih dahulu atau proses masih berjalan hingga malam hari. 
Kemudian dengan mengetahui penyebabnya, kami dapat memberikan tawaran solusi 






Tujuan dari tugas khusus pada laporan kerja praktek ini yaitu:  
1. Mengetahui proses pengemasan susu pasteurisasi khususnya pengemasan pack 
2. Mengetahui jumlah dan persen produk reject susu stroberi (pack) dalam kurun waktu 
1 minggu (31 Januari 2018 – 6 Februari 2018) 
3. Menganalisa penyebab produk reject susu pack serta memberikan tawaran solusi 
dalam bentuk Standar Operasional Prosedur (SOP) untuk mengurangi %reject 
 
5.3. Metode 
5.3.1. Observasi  
Observasi meliputi pengamatan dan pencatatan data secara langsung proses pengemasan 
dan produk reject susu stroberi pack CV. Cita Nasional. 
5.3.2. Wawancara  
Wawancara dilakukan dengan mengajukan pertanyaan secara langsung kepada pihak 
yang bersangkutan mengenai proses pengemasan dan produk reject susu stroberi pack 
CV. Cita Nasional. 
5.3.3. Pengumpulan Data Sekunder  
Data sekunder diperoleh dari dokumen CV. Cita Nasional yang digunakan untuk 
mendukung analisa dalam penyusunan laporan kerja praktek ini. 
5.3.4. Studi Literatur  
Studi literature dilakukan dengan membaca buku serta jurnal yang mendukung 
pembahasan topik dalam laporan kerja praktek ini.  
  
5.4. Hasil 
Data observasi produk reject susu pasteurisasi rasa stroberi dapat dilihat pada Tabel 14. 
dan Tabel 15. 
 
Tabel 14. Data Produk Jadi dan Produk Reject Susu Pasturisasi Rasa Stroberi Kemasan 







Rabu 31 Januari 2018 72450 946 1.29 
Kamis 1 Februari 2018 19550 391 1.96 
Jumat 2 Februari 2018 67900 1368 1.97 
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Sabtu 3 Februari 2018 27450 478 1.71 
Minggu 4 Februari 2018 76800 1512 1.93 
Senin 5 Februari 2018 7300 230 3.05 
Selasa 6 Februari 2018 31100 582 1.84 
(Sumber: *Data CV. Cita Nasional dan **Data Observasi) 
Keterangan: 
%Reject diperoleh dari jumlah produk reject (pack) dibagi dengan jumlah produk yang seharusnya bisa 
diproduksi (jumlah produk jadi ditambah produk reject) 
 
Dari Tabel 14., dapat diketahui bahwa data produk jadi diperoleh dari data CV. Cita 
Nasional, sedangkan data produk reject diperoleh dari hasil obeservasi. Dari kedua data 
tersebut diperoleh %Reject produk susu rasa stoberi kemasan pack 75 mL dalam kurun 
waktu Rabu, 31 januari 2018 hingga Selasa, 6 Februari 2018. Dalam kurun waktu tersebut 
dapat dilihat %Reject terendah yaitu 1,29% terjadi pada hari Rabu, 31 Januari 2018, 
sedangkan %Reject tertinggi yaitu 3,05% terjadi pada hari Senin, 5 Februari 2018. 
 
Tabel 15. Data Produk Jadi dan Produk Reject Susu Pasturisasi Rasa Stroberi Kemasan 







Rabu 31 Januari 2018 3840 250 6.11 
Kamis 1 Februari 2018 500 0 - 
Jumat 2 Februari 2018 2620 100 3.68 
Sabtu 3 Februari 2018 300 14 4.46 
Minggu 4 Februari 2018 3100 16 0.51 
Senin 5 Februari 2018 1760 18 1.01 
Selasa 6 Februari 2018 460 1 0.22 
(Sumber: *Data CV. Cita Nasional dan **Data Observasi) 
Keterangan: 
%Reject diperoleh dari jumlah produk reject (pack) dibagi dengan jumlah produk yang seharusnya bisa 
diproduksi (jumlah produk jadi ditambah produk reject) 
 
Dari Tabel 15., dapat diketahui bahwa data produk jadi diperoleh dari data CV. Cita 
Nasional, sedangkan data produk reject diperoleh dari hasil obeservasi. Dari kedua data 
tersebut diperoleh %Reject produk susu rasa stoberi kemasan pack 200 mL dalam kurun 
waktu Rabu, 31 januari 2018 hingga Selasa, 6 Februari 2018. Dalam kurun waktu tersebut 
dapat dilihat %Reject terendah yaitu 0,22% terjadi pada hari Selasa, 6 Februari 2018, 




5.5.1. Perbandingan Data %Reject dengan Standar %Reject  
CV. Cita Nasional menetapkan standar %Losses sebesar 3% berdasarkan perhitungan 
yang sudah dilakukan oleh perusaahaan. Menurut teori, produk reject merupakan salah 
satu faktor terjadinya kehilangan produk (losses) yang disebabkan karena produk 
tersebut. Produk reject menunjukkan bahwa ketika suatu produk rusak maka lama waktu 
mesin memproduksinya adalah suatu kerugian. Selain produk reject, kehilangan produk 
(losses) dapat disebabkan karena yield losses, breakdown losses, setup and adjustment 
losses, reduced speed, dan idling and minor stoppages. Yield losses disebabkan karena 
percobaan menggunakan bahan baku pada saat setting mesin sampai proses stabil. 
Breakdown losses disebabkan karena mesin berhenti beroperasi karena mengalami 
kerusakan. Setup and adjustment losses merupakan kehilangan yang disebabkan karena 
waktu untuk setup mesin hingga beroperasi dengan normal. Reduced speed merupakan 
kehilangan yang disebabkan karena penurunan kecepatan operasi mesin. Sedangkan 
Idling and Minor Stoppages disebabkan karena mesin berhenti sesaat karena faktor 
eksternal (Nakajima, 1988 dalam Yusuf et al., 2015). Oleh karena itu pada tugas ini 




Gambar 28. Grafik Perbandingan %Reject Susu Rasa Stroberi Kemasan Pack 75 mL 




Dari grafik perbandingan %Reject susu rasa stroberi kemasan pack 75 ml dengan standar 
CV. Cita Nasional, diketahui bahwa dalam kurun waktu 31 januari 2018 hingga 6 
Februari 2018 %Reject berkisar antara 1-2% atau tidak melebihi standar yang sudah 
ditetapkan, kecuali pada hari Senin, 5 Februari 2018. Berdasarkan hasil obeservasi 
lebihnya %Reject pada hari Senin disebabkan karena pada hari Minggu terjadi over 
produksi sehingga produk yang disimpan cukup banyak. Produk susu yang disimpan 
tersebut, keesokan harinya harus dikirim, sehingga rencana produksi pada hari Senin 
menjadi lebih sedikit. Meskipun sudah direncanakan lebih sedikit ternyata sebelum susu 
habis, rencana produksi sudah terpenuhi dan susu yang disimpan sudah cukup banyak 
sehingga produk yang telah terlanjur dikemas terpaksa dibuang. Umumnya produk reject 
disebabkan karena ketidaksesuaian produk dengan standar dari quality control 
(Nakajima, 1988 dalam Yusuf et al., 2015). Namun penolakan produk susu karena over 
produksi di CV.Cita Nasional dapat dilakukan untuk meminimalkan kerugian karena 
umur simpan yang sudah berkurang 1 hari. Selain itu lebihnya %Reject dari standar 
otomatis menunjukan bahwa %Losses pada hari tersebut lebih besar dari %Reject-nya 
karena produk reject merupakan salah satu faktor penyebab kehilangan produk (losses) 
(Nakajima, 1988 dalam Yusuf et al., 2015). 
 
 
Gambar 29. Grafik Perbandingan %Reject Susu Rasa Stroberi Kemasan Pack 200 mL 




Dari grafik perbandingan %Reject susu rasa stroberi kemasan pack 200 ml dengan standar 
CV. Cita Nasional, diketahui bahwa dalam kurun waktu 31 januari 2018 hingga 6 
Februari 2018 %Reject bervariasi. Pada hari Kamis tidak ada produk reject yang 
dihasilkan. Hal ini menunjukan pada hari tersebut kinerja mesin pengemasan berjalan 
secara optimal. Pada hari Minggu, Senin, dan Selasa %Reject masih di bawah standar. 
Hal ini menunjukan kerja mesin kurang optimal namun adanya penanganan yang cepat 
dapat mengurangi jumlah produk reject (Nakajima, 1988 dalam Yusuf et al., 2015). 
Sedangkan pada hari Rabu, Jumat, dan Sabtu, %Reject melebih standar bahkan pada hari 
Rabu sangat tinggi. Hal ini menunjukan kerja mesin yang kurang optimal serta 
penanganan terhadap mesin kurang. Selain itu lebihnya %Reject dari standar otomatis 
menunjukan bahwa %Losses pada hari tersebut lebih besar dari 3,05% karena produk 
reject merupakan salah satu faktor penyebab kehilangan produk (losses) (Nakajima, 1988 
dalam Yusuf et al., 2015). 
 
5.5.2. Penyebab Produk Reject pada Proses Pengemasan Pack 
Mesin pengemasan yang baik adalah mesin yang mampu mengemas olahan dalam jumlah 
banyak dengan waktu yang singkat. Selain itu mesin pengemasan yang memiliki kinerja 
baik tidak menyebabkan produk cacat dalam jumlah banyak. Semakin banyak produk 
cacat yang dihasilkan makan semakin menurun kinerja mesin tersebut (Nakajima, 1988 
dalam Yusuf et al., 2015). Berdasarkan hasil obeservasi dan wawancara yang dilakukan, 
berikut beberapa penyebab produk reject dilihat dari mesin pengemasnya. 
 
Tabel 16. Penyebab Produk Reject Berdasarkan Kesalahan Mesin Pengemas 
Kriteria Reject Penyebab Reject Penanganan 
Kemasan bocor  volume susu 
berlebih 
 sealing tidak pas 
 suhu terlalu tinggi 
 laju alir susu 
diperkecil 
 Sealer dibersihkan, 
kemasannya diatur 
 Suhu sealer dan 
coder diturunkan 
Volume susu kurang Laju alirnya kurang Laju alir susu diperbesar 
2 pack jadi 1 Masalah pada bagian 
cutter 
Bagian cutter dibersihkan 




Sisa plastik pada kemasan Masalah pada bagian 
cutter 
(Sumber: Data Observasi, 2018) 
 
Penyebab utama produk reject yaitu kebocoran kemasan. Kebocoran kemasan 
disebabkan karena proses sealing yang tidak tepat. Kebocoran kemasan disebabkan 
karena volume susu berlebih, sealing tidak pas, dan suhu sealer dan coder terlalu tinggi. 
Jika volume mencapai titik sealing pada kemasan maka proses penekanan akan lebih sulit 
karena susu mengandung lemak sehingga titik sealing pada lemabaran kemasan menjadi 
kusut. Sealing yang tidak pas disebabkan karena sealer yang kotor dan setting kemasan 
yang kurang pas. Suhu sealing yang terlalu tinggi dapat menyebabkan seal meleleh bukan 
merekat, sedangkan jika suhunya terlalu rendah sealing kurang kuat sehingga plastik 
tidak merekat (Andika, 2014). 
 
Penyebab selanjutnya yaitu volume susu dalam kemasan kurang. Hal ini disebabkan 
karena umumnya mesin filling pouch atau pack memiliki kelemahan pada laju alirnya, 
dimana laju alirnya kurang stabil. Ketidakstabilan laju alir disebabkan karena prinsip 
kerja filling pada mesin sesuai gravitasi. Sehingga perlu ada panikan laju secara 
bersamaan untuk menghindari under volume. Penyebab lainnya yaitu dihasilkannya 
kemasan 2 pack jadi 1 atau rentengan, kemasan ½ pack, dan sisa plastik. Terjadinya cacat 
produk seperti ini disebabkan karena bagian plate sealer kotor. Oleh karena itu bagian-
bagian penting mesin seperti plate sealer harus selalu dijaga kebersihannya (Andika, 
2014). 
 
Selain faktor mesin, tingginya jumlah produk reject dapat disebabkan karena penanganan 
oleh operator yang kurang. Hal ini disebabkan karena operator mesin juga menjadi 
karyawan yang bertugas di pengemasan sekunder dan tersier sehingga respon terhadap 
penyimpangan yang terjadi di mesin kurang cepat. Selain itu jumlah karyawan yang 
benar-benar menguasai sebagai operator, setiap hari jumlahnya tidak sama. Hasil 
obeservasi dan wawancara tersebut sesuai dengan penelitian yang dilakukan oleh Andika 
tahun 2014, dimana operator ketika tidak ada masalah pada mesin cenderung 
meninggalkan area kerjanya untuk membantu di area lain. Selain itu kepekaan serta 
inisiatif setiap karyawan berbeda terhadap masalah mesin. Hal ini dapat disebabkan 
48 
 
karena perbedaan pengalaman, keterampilan, dan pendidikan dasar yang dimiliki 
operator. 
 
5.5.3. Solusi untuk Mengurangi Produk Reject pada Proses Pengemasan Pack 
Dari analisa penyebab produk reject serta hasil penelitian Andika (2014), berikut tawaran 
solusi berupa saran yang dapat diwujudkan dalam standar operasional prosedur untuk 
mengatasi tingginya jumlah produk reject pada susu pasteurisasi kemasan pack. 
 
Tabel 17. Saran untuk Mengatasi Jumlah Produk Reject yang Tinggi 
Saran Tujuan 
Sebelum penggunaan, mesin wajib 
dibersihkan, terutama pada sealer plate 
dan cutter 
 
Mengurangi resiko terjadinya kebocoran 
kemasan serta kesalahan sealing dan 
cutting 
Sebelum penggunaan, laju alir bahan 
wajib diatur secara bersamaaan hingga 
lajunya stabil 
Mengurangi resiko terjadinya kebocoran 
kemasan akibat kelebihan volume produk 
serta mengurangi produk akhir yang 
bervolume rendah 
 
Selama mesin berjalan, operator wajib 
melakukan pengecekan berkala setiap 15 
atau 30 menit pada posisi lembaran 
kemasan, kebersihan sealer, suhu sealer 
dan coder, serta kebersihan cutter 
 
Memastikan posisi lembaran kemasan, 
kebersihan sealer, suhu sealer dan coder, 
serta kebersihan cutter tetap terjaga 
selama proses pengemasan 
 
Setiap line wajib terdapat 1 operator 
penanggungjawab; selama kurun waktu 
kosong antara waktu pengecekan, 
operator dapat meninggalkan area 
pengemasan primer, namun tetap 
memperhatikan karyawan yang berada di 
area pengemasan sekunder; sedangkan 
karyawan pada area pengemasan sekunder 
wajib segera melaporkan jika terjadi 
penyimpangan produk 
Mempermudah penanggulangan dengan 






KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1.Kesimpulan 
 Proses produksi susu pasteurisasi di CV.Cita Nasional terdiri dari beberapa 
tahapan yaitu pengujian dan penerimaan bahan baku, proses pengolahan bahan 
baku (panambahan bahan pendukung, homogenisasi, dan pasteurisasi), proses 
pengemasan, serta proses penanganan produk akhir 
 CV. Cita Nasional melakukan 2 proses pengemasan, yaitu pengemasan cup dan 
pengemasan pack. 
 Proses pengemasan pack terdiri dari beberapa tahapan yaitu pengemasan primer 
yang teridiri dari filling, sealing, dan cutting; pengemasan sekunder menggunakan 
plastik; serta pengemasan tersier menggunakan krat. 
 Proses pengemasan menggunakan mesin memiliki resiko yaitu menghasilkan 
produk reject jika mesin berjalan tidak optimal. 
 Penyebab produk reject pada proses pengemasan pack yaitu kebocoran akibat 
suhu yang terlalu tinggi atau rendah, posisi seal yang salah dan kotor; volume 
susu kurang; dan kesalahan cutting. 
 Penurunan %Reject dapat dilakukan dengan cara melakukan pembersihan alat dan 
pengaturan laju alir susu sebelum proses pengemasan serta melakukan 
pengecekan berkala oleh operator pada bagian-bagian tertentu yang menjadi 
penyebab produk reject. 
 
6.2.Saran 
 Perusahaan perlu melakukan pembagian shift pada divisi pengemasan pack secara 
merata, artinya setiap hari ada cukup operator mesin yang mampu menangani 
masalah-masalah yang muncul selama proses pengemasan. 
 Perusahaan perlu mengambil langkah-langkah untuk mengurangi %Reject seperti 
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Keterangan Lay Out CV. Cita Nasional 
1 Pos Satpam 26 Ruang Mesin 
2 Loker Karyawan 27 Tangki Solar 
3 Gudang Bahan baku 1 28 Boiler 
4 Gudang Kemasan 1 29 Ruang Mixing 
5 Tempat Parkir 1 30 Laboratorium 
6 Bengkel Kendaraan 31 Supervisor Proses  
7 Pencucian Krat 32 Ruang Proses 1 
8 Pengolahan Limbah 33 Pengemasan Minipack 1 
9 Pembakaran Limbah 34 Ruang Proses 2 
10 Supervisor Kebersihan 35 Pengemasan Yoghurt 
11 Tempat Parkir 2 36 Pompa 
12 Penampungan Air Bersih 37 Ice Bank 
13 Proyek 38 Panel 
14 Kamar Mandi 1 39 Genset 
15 Ruang Sopir 40 Produksi Es Balok 
16 Gudang Bahan Baku 2 41 Kamar Mandi 3 
17 Gudang Flavour 42 Gudang Bahan Baku 3 
18 Dapur 43 Gudang Gula 
19 Cool Room 44 Gudang Kemasan 3 
20 Musholla 45 Mesin Pengemasan Cup 
21 Kamar Mandi 2 46 Mesin pengemasan Minipack 
22 Ruang Supervisor 47 Pengemasan Cup 
23 Kantor 48 Pengemasan Minipack 2 
24 Aula 49 Holding Room 
25 Gudang Kemasan 2 50 Halaman 
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